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Die bisher eingesetzten Verfahren und Vorrichtungen zur 
Erzielung eines gealterten Aussehens der Sichtflachen von 
zur Pflasterung verwendeten Betonsteinen fiihren zu einem 
unbefriedigenden Ergebnis. Die Anwendung des neuen Ver- 
fahrens sowie die entsprechende Vorrichtung sollen den ub- 
lichen Produktionsverlauf bei der Fertigung von Betonstei- 
nen nicht beeintrachtigen und den Sichtflachen der Beton- 
steine ein moglichst naturgetreu erscheinendes, gealtertes 
Aussehen verleihen. 

Eine Hammervorrichtung wird auf der Trockenseite einer 
Steinfertigungsanlage in den Fertigungsablauf integriert, 
und 2war so, daS die auf Fertigungsbrettern angeordneten 
Lagen von Betonsteinen kontinuierlich durch die Hammer- 
vorrichtung hindurchgefordert werden. Hierbei werden die 
Betonsteine von Hammerwerkzeugen getroffen. Die Ham- 
merwerkzeuge sind so gestaltet. daS die Betonsteine an den 
Kanten ihrer Sichtflachen ausbrechen und im ubrigen durch 
die Schlage mit einer Art Patina versehen werden. die dem 
Betrachter den Eindruck. einer naturlichen Alterung vermit- 
telt. 

KOnstliche Alterung von Betonsteinen zur Erzielung eines 
nostalgischen Effekts. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum kunstlichen Ahem von Betonsteinen 
(Pflasiersteinen) durch Schlagbehandlung von Stein- 5 
oberflachen (Sichiflachen) und Sieinkamen. Des weite- 
ren betrifft die Erfindung oberflachenbehandehe Beton- 
steine. insbesondere im Bereich der Sichtseite behandel- 
te Pflasiersteine. 

Betonsteine (Pflasiersteine) finden weitverbreiteten 10 
Einsatz im Wege-, StraBen- und Platzbau. Oftmals 
kommt es hierbei zu einem Nebeneinander alter Bau- 
substanz und neu angelegter Pflasterbereiche. Beson- 
ders auf dem Gebiet der Altstadisanierung herrscht 
mittlerweile ein hoher Anspruch, wenn es z.B. darum 15 
geht, StraBen, Wege und Platze mit einer neuen Pfla- 
sterdecke zuA'ersehen, die sich harmonisch in das von 
Bauten gepragte Erscheinungsbild von StraBenziigen 
einfiigt. Da es sich bei Betonsteinen (Pflasiersteinen) urn 
einen neuen Baustoff handelt, erweist sich eine kunstli- 20 
che Alterung der Betonsteine als notwendig. 

In der DE-OS 36 21 276 ist* ein Verfahren gezeigt, bei 
dem eine Vorrichtung mit "StockmeiBeln" eingesetzt 
wird, die unter entsprechender Belastung auf die Ober- 
flache von einlagig auf einer Platte angeordneten Pfla- 25 
stersteinen einwirken. Hierdurch werden einerseits die 
Kanten gebrochen, andererseits erhalt die Oberflache 
der Pflastersteine infolge der Bearbeitung durch die 
scharfkantigen "StockmeiBel" eine markante, fur eine 
gealterte Steinoberflache eher atypische Struktur. Der 30 
so bearbeitete Pflasterstein ist seinem Erscheinungsbild 
nach eher ein Strukturstein als ein kunstlich gealterter 
Pflasterstein. Ein weiterer Nachteil dieses Verfahrens 
ist, daB fiir die Dauer der Bearbeitung der Steinoberfla- 
chen mit der in einer Steinfertigungsanlage integrierten 35 
"StockmeiBeP- Vorrichtung jede Steinlage dem anson- 
sten kontinuierlichen ForderfluB der Steinfertigungsan- 
lage entnommen werden muB. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der ein- 40 
gangs genannten Art zu schaffen, mit dem bzw. der ohne 
Beeinflussung des Forderflusses der Steinfertigungsan- 
lage Sichtflachen von Betonsteinen zur Erzielung eines 
gealterten Aussehens mechanisch nachbehandelt wer- 
den, derart, daB sie trotz einer mechanischen Oberfla- 45 
chenbehandlung ein einem natiirlichen Alterungszu- 
stand entsprechendes Erscheinungsbild haben. 

Es ist ferner Aufgabe, entsprechend oberflachenbe- 
handehe Betonsteine, insbesondere Pflastersteine, be- 
reitzustellen. 50 

Zur Losung dieser Aufgabe ist das erfindungsgemafie 
Verfahren dadurch gekennzeichnet, daB die fur das 
kunsthche Altern erforderliche Bearbeitung wahrend 
des kontinuierlichen Fertigungsablaufs in einer Stein- 
fertigungsanlage fiir Betonsteine mittels einer in den 55 
Ferugungsablauf integrierten Hammervorrichtung er- 
folgt, die auf eine auf einem Fertigungsbrett befindliche 
Fertigungsformation von Betonsteinen einwirkt 

Die Bearbeitung der Oberflachen mit einem Hammer 
als Schlagwerkzeug, also einem gegeniiber einem 6 o 
MockmeiBel" stumpfen Gegenstand, ermoglicht zum 
einen em sauberes Brechen der Kanten, zum anderen 
aber auch eine Oberflachenbehandlung, die der Sichtfla- 
che eher ein Erscheinungsbild nach Art einer Patina 
verleint als das einer strukturierten Oberflache, wie sie 6 5 
durch Anwendung des in der DE-OS 36 21 276 beschrie- 
benen Verfahrens erzielt wird. 

Die auf einem Fertigungsbrett angeordnete Ferti- 
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gungsformation von ^^Bsteinen wird stetig unter der 
oberhalb dieser installieTten Hammervorrichtung hin- 
durchgefuhrt. Dabei erfolgt gleichzeitig ein Verfahren 
der Hammervorrichtung quer zur Forderrichtung. Hier- 
durch wird eine einseitig ausgerichtete Orientierung der 
durch die Hammerschlage verursachien Spuren auf der 
Sichtflache ausgeschlossen und damii eine naturlich er- 
scheinende Oberflache erreicht. 

Die in der erfindungsgemaBen Hammervorrichtung 
eingesetzten Werkzeuge zur Bearbeitung- der Beton- 
steine sind Hammerwerkzeuge mit abgerundeten 
Schlagflachen. Durch diese Ausbildung der Schlagfla- 
chen wird eine starke Zerkluftung der Oberflachen. die 
einem Aherungseffekt entgegensieht, verhindert und 
gleichwohl ein geringer, leicht ungleichmaBiger alte- 
rungstypischer Materialabtrag erzielt. Die Hammervor- 
richtung besteht aus einem Vorrichtungsgestell, in dem 
quer zur Forderrichtung der Fertigungsformation meh- 
rere Hammeraggregate an einem gemeinsamen Trager 
montiert sind. 

Zur Erzielung einer moglichst groBen Bearbeitungs- 
dichte sind die Hammeraggregate in zwei Reihen, je- 
weils auf Lucke zueinander versetzt am Trager des Vor- 
richtungsgestells angeordnet. Zur Sicherung der Ferti- 
gungsformation auf dem Fertigungsbrett wahrend der 
Schlagbeaufschlagung durch die Hammervorrichtung 
ist eine verfahrbare Haltevorrichtung vorgesehen. 

Nachstehend wird eine bevorzugte Ausfuhrungsform 
einer erfindungsmaB ausgebildeten Hammervorrich- 
tung sowie die Anordnung derselben innerhalb einer 
Beton-Fertigungsanlage unter Darstellung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens sowie eines erfindungsge- 
maB hergestellten Betonsteins (Pflasterstein) naher be- 
schrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Bereich einer Fertigungsformation in 
Draufsicht, 

Fig. 2 der Bereich der Fertigungsformation nach 
Fig. 1 in Seitenansicht, 

Fig. 3 eine Hammervorrichtung im Bereich einer 
Transportbahn fur Betonsteine, 

Fig. 4 eine Haltevorrichtung als Einzeheil der Fig. 3 
in Draufsicht, 

Fig. 5 die Hammervorrichtung nach Fig. 3 in Langs- 
ansicht der zugeordneten Transportbahn, 

Fig. 6 eine Steinfertigungsanlage mit Hammervor- 
richtung auf der Trockenbetonseite in schematischer 
Draufsicht. 

Betonsteine 10 werden in der Regel in an sich bekann- ■ 
ten Steinfertigungsanlagen hergestellt (Fig. 6). Diese 
bestehen aus einer Steinfertigungsmaschine 11, einer 
Transportbahn 12, vorzugsweise in Form eines kontinu- 
ierlich bewegten, endlosen Forderbands oder dgl., ei- 
nem Querforderer in Form eines quer zur Forderrich- 
tung der Transportbahn 12 hin- und herbewegbaren 
Gabelhubwagens 13, mittels dessen frisch geformte Be- 
tonsteine 10 auf Paletten bzw. Fertigungsbrettern 14 
liegend in eine Trockenkammer (15) bringbar und nach 
Beendigung des Trocknungsvorgangs aus dieser wieder 
entnehmbar sind, und einer sich etwa parallel zur erst- 
genannten Transportbahn 12 erstreckenden weiteren 
Transportbahn 16, wobei zwischen den beiden Trans- 
portbahnen 12 und 16 die Trockenkammer bzw. Trok- 
kenkammern 15 angeordnet und die Transportbahn 12 
Teil der NaBbetonseite und die Transportbahn 16 Teil 
der Trockenbetonseite der Steinfertigungsanlage sind. 
Mittels eines Abstapelgerats 17 werden die getrockne- 
ten Betonsteine 10 von der trockenbetonseitigen Trans- 
portbahn 16 abgenommen und zu fertigen Steinpaketen 
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18 ubereinandergestapelt. Di^HFnpakete 18 kbnnen 
dann mittels eines Gabelhubwagens 19 an den On der 
Verladung gebracht werden. Auch die trockenbetonsei- 
tige Transportbahn 16 ist ebenso wie die naBbetonseiti- 
ge Transportbahn 12 als Endlosforderer ausgebildet, 5 
z.B. in Form eines kontinuieriich angetriebenen endlo- 
sen Forderbands oder in Form eines Glieder- b2w. Ket- 
tenfdrderers. 

Der Gabeihubwagen 13 ist vorzugsweise auf zwei 
sich parallel zueinander erstreckenden Schienen 20 in 10 
Richtung des Doppelpfeils 21 hin- und herverfahrbar. 
Leere Fertigungsbretter 14 werden durch einen Forde- 
rer 22 zur Steinfertigungsmaschine 1 1 transportiert. Der 
Forderer 22 ist vorzugsweise ein Band-, Rollen- oder 
Kettenforderer. ' 15 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 6 ist im Bereich 
der trockenbetonseitigen Transportbahn 16 eine Ham- 
mervorrichtung 23 angeordnet, wie ste im einzelnen 
weiter unten beschrieben werden wird. Die Hammer* 
vorrichtung 23 ist in den Produktionsablauf integriert, 20 
so daB die Behandlung von Betonsteinen den Ferti- 
gungsablauf nicht beeinfluBt, insbesondere nicht verzo- 
gert. 

Wie in Fig. 3 und 5 gezeigt, ist die Hammervorrich- 
tung 23 oberhalb der Transportbahn 16 ortsfest instal- 25 
liert. Die wesentlichen Bestandteile der Hammervor- 
richtung 23 sind an einem hohenverstellbaren Trager 24 
montierte Hammeraggregate 25. 

Die pneumatisch betriebenen Hammeraggregate 25 
enthalten Hammerwerkzeuge 26, die durch eine geeig- 30 
nete Druckluftsteuerung in eine vertikale Hin- und Her- 
bewegung versetzt werden konnen, und zwar derart, 
daB die Schlagfrequenz und Schlagstarke der auf die 
Oberflachen der unter ihnen hindurchgefuhrten Beton- 
steine einwirkenden Hammerwerkzeuge 26 steuerbar 35 
sind. 

In Fig. 1 und 2 ist schematisch die Bearbeitung von 
Betonsteinen 10 mit Hammerwerkzeugen 26 darge- 
stellt. Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt aus einer Lage von 
Betonsteinen 10 auf einem Fertigungsbrett 14. Die eher 40 
regellose Anordnung der Betonsteine 10 bei diesem Bei- 
spiel soil lediglich aufzeigen, daB fur die Bearbeiiung 
von Betonsteinen 10 mit Hammerwerkzeugen 26 eine 
geordnete Lage der Betonsteine 10 — wie es tatsachlich 
wahrend des Fertigungsverfahrens in einer Steinferti- 45 
gungsanlage der Fall ist — keine Voraussetzung ist. Die 
Betonsteine 10 werden in Richtung des Pfeils 27 unter 
den im Querschnitt dargestellten Hammerwerkzeugen 
26 hindurchgefuhrt. Gleichzeitig fuhren die mit dem 
Trager 24 (Fig. 3) verbundenen Hammerwerkzeuge 26 50 
eine hin- und hergehende Querbewegung in Richtung 
des Doppelpfeils 28 aus. Die Oberlagerung dieser Quer- 
bewegung mit der Fortbewegung der Betonsteine 10 im 
ForderfluB der Steinfenigungsanlage 11 hat zur Folge, 
daB die Hammerwerkzeuge 26 im Zuge der Fortbewe- 55 
gung der Betonsteine 10 auf deren gesamte Oberseite 
einwirken. Das Auftreffen der Hammerwerkzeuge 26 
mit ihren abgerundeten Schlagflachen 29 yerursacht im 
Bereich von Oberkanten 30 der Betonsteine 10 ein Aus- 
brechen des Betons. Im Bereichen, die geniigend weit eo 
entfernt von den Oberkanten 30 der Betonsteine 10 lie- 
gen, kommt es zu einer punktuellen, oberfiachigen Ver- 
dichtung des Betons. Die Oberseite bleibt in sich glatt, 
ohne durch die mechanische Behandlung strukturiert 
oder gar zerkluftet zu wirken, erhalt aber durch die 65 
punktuelle Schlagbeanspruchung mit den abgerundeten 
Schlagflachen 29 der Hammerwerkzeuge 26 eine Art 
Patina, die ihr ein gealtertes Aussehen verleiht. 




Wahrend die iM^i Reihen, jeweils auf Lucke zuein- 
ander versetzt am Trager 24 montierten Hammeraggre- 
gate 25 auf die auf dem Fertigungsbrett 14 angeordnete 
Lage von Betonsteinen 10 einwirken, ist die Lage auf 
dem Fertigungsbrett 14 durch eine Haltevorrichtung 31 
gesichert, da die aufgrund der Bearbeitung entstehen- 
den Vibrationen dazu fuhren konnten, daB die Beton- 
steine 10 seitlich vom Fertigungsbrett 14 gefordert wer- 
den. 

Bei der Bearbeitung von Betonsteinen 10 mit der 
Hammervorrichtung 23 in einer Steinfertigungsanlage 
fuhren der Trager 24 sowie die Haltevorrichtung 31 
zeitlich miteinander gekoppelte Bewegungen aus. Wenn . 
sich ein Fertigungsbrett 14 mit einer Lage Betonsteine 
10 der Hammervorrichtung 23 nahert, wird die Halte- 
vorrichtung 31 uber zwei pneumatisch gesteuerte Kol- 
ben-Zylinder-Einheiten 32 auf das Fertigungsbrett 14 
abgesetzt. Die Haltevorrichtung 31 ist uber Gleitschuhe 
33 in Fuhrungsschienen 34 gefuhrt und kann somit der 
Forderbewegung des Transportbands 16 folgen. Er- 
reicht das Fertigungsbrett 14 die Reihen der Hammer- 
aggregate 25, senkt sich, uber einen nicht dargestellten 
Sensor betatigt, der Trager 24 soweit ab, daB die eben- 
falls uber einen Sensor bei Kontakt mit den Betonstei- 
nen 10 in Gang gesetzten Hammeraggregate 25 die un- 
ter diesen entlang geforderten Betonsteine 10 bearbei- 
ten konnen. Das Absenken des Tragers 24 erfolgt pneu- 
matisch uber die Kolben-Zylinder-Einheit 35. Gleichzei- 
tig mit dem Beginn der Bearbeitung wird uber die pneu- 
matisch gesteuerte Kolben-Zylinder-Einheit 36 der Tra- 
ger 24 in die bereits beschriebene hin- und hergehende 
Querbewegung versetzt. Nach dem Durchlauf des Ferti- 
gungsbretts 14 durch die Hammervorrichtung 23 wird 
der Trager 24 mit den Hammeraggregaten 25 wieder 
nach oben verfahren und die Haltevorrichtung 31 vom 
Fertigungsbrett 14 abgehoben. Mit einer geeigneten, 
nicht dargestellten Transporteinrichtung wird die- Hal- 
tevorrichtung 31 wieder in ihre Ausgangslage zuruck- 
verfahren, so daB sie sich erneut auf das im ForderfluB 
nachstfolgende Fertigungsbrett 14 absenken kann. 

Die die Hammervorrichtung 23 durchlaufenden Be- 
tonsteine 10 konnen vor dem vollstandigen Ausharten, 
das in der Regel eine Zeit von ca. 28 Tagen in Anspruch 
nimmt, durch die Hammerwerkzeuge 26 bearbeitet 
werden. Durch die abgerundete Ausfuhrung der Schlag- 
flachen 29 der Hammerwerkzeuge 26 halt sich die me- 
chanische Beanspruchung der noch nicht vollstandig 
ausgeharteten, am Ende des Durchlaufs einer Steinferti- 
gungsanlage erst ca. 24 Stunden alten Betonsteine 10 in 
Grenzeri, so daB die Betonsteine ,10 durch die beschrie- 
bene Art der Bearbeiiung nicht zerstort werden. 

Anstatt der pneumatisch arbeitenden Kolben-Zylin- 
der-Einheiten 32. 35 und 36 ist es natiirlich auch denk- 
bar, aridere zur Durchfuhrung des Verfahrens geeignete 
Mittel einzusetzen. 

Bezugszeichenliste 

10 Betonstein 

11 Steinfertigungsmaschine 

12 Transportbahn 

13 Gabeihubwagen 

14 Fertigungsbrett 

15 Trockenkammer 

16 Transportbahn 

17 Abstapelgerat 

18 Steinpaket 

19 Gabeihubwagen 



OS 38 14 148 



20 Schiene 

21 Doppelpfeil 

22 Forderer 

23 Hammervorrichtung 

24 Trager 

25 Hammeraggregat 

26 Hammerwerkzeug 

27 Pfeil 

28 Doppelpfeil 

29 Schlagflache 

30 Oberkame 

31 Hahevorrichtung 

32 Kolben-Zylinder-Einheit 

33 Gleitschuh 

34 Fuhrungsschiene 

35 Kolben-Zylinder-Einheit 

36 Kolben-Zyiinder-Einheit 
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15 



8. Betonstein (^■^brsiein) mil rings urn eine Sei- 
lenflache (Sichtflache) verlaufenden. unregelmaBig 
gebrochenen Kanten, dadurch gekennzeichnet. daB 
die Sichtflache mil einer Hammervorrichtung (23) 
bearbeitet ist. 



Patemanspruche 

20 



25 



30 



1. Verfahren zum kunstlichen Ahern von Betonstei- 
nen (Pflastersteine) durch Schlagbehandlung von 
Steinoberflachen (Sichtflachen) und Steinkanten, 
dadurch gekennzeichnet, daB die fur das kunstli- 
che Altern erforderliche Bearbeitung wahrend des 
kontinuierlichen Fertigungsablaufs in einer Stein- 
fenigungsanlage fur Betonsteine (10) mittels einer 
in den Fertigungsablauf integrierten Hammervor- 
richtung (23) erfolgt, die auf eine auf einem Ferti- 
gungsbrett (14) befindliche Fertigungsformation 
(Lage) von Betonsteinen (10) einwirkt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fertigungsformation (Lage) stetig 
unter der ortsfesten Hammervorrichtung (23) hin- * 
durchgefuhrt wird. 35 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB in der Hammervor- 
richtung (23) installierte Hammeraggregate (25) 
wahrend des Durchlaufs der Fertigungsformation 
(Lage) relativ, insbesondere quer zur Forderrich- 40 
tung der Steinfertigungsanlage verfahren werden. 

4. Vorrichtung zum kunstlichen Altern von Beton- 
steinen (Pflastersteine) durch Schlagbehandlung 
von Steinoberflachen (Sichtflachen) und Steinkan- 
ten, insbesondere nach den Anspruchen 1 bis 3, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB die in' einer Hamm- 
vorrichtung (23) eingesetzten Werkzeuge zur Bear- 
beitung der Betonsteine (10) Hammerwerkzeuge 
(26) mit stumpfen, vorzugsweise abgerundeten 
Schlagflachen (29) sind. 30 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hammervorrichtung (23) aus ei- 
nem Vorrichtungsgestell besteht, in dem mehrere, 
insbesondere eine Reihe von Hammeraggregaten 
(25) an einem gemeinsamen, vorzugsweise quer zur 55 
Forderrichtung der Fertigungsformation (Lage) 
verfahrbaren Trager (24) angeordnet sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hammeraggregate (25) in zwei 
Reihen, jeweils auf Liicke zueinander versetzt am 6 o 
Trager (24) der Hammervorrichtung (23) angeord- 
net sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hammervorrichtung (23) eine 
verfahrbare Hahevorrichtung (31) aufweist, die die 6 5 
Fertigungsformation (Lage) wahrend der Bearbei- 
tung der Oberflachen (Sichtflachen) der Betonstei- 
ne (10) auf dem Fertigungsbrett (14) sichert. 
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